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Beschreibung 

Die Erfindung geht aus von den bekannten Melhoden, 
Rollen im Durchlaufverfahren feinzubearbeiten. Es ist be- 
kannt, zylindrische oder kegelige Rollen, die fur Lager ver- 5 
wendet werden, zwischen zwei vcrschrankten Transport- 
walzen in Langsrichtung zu transportieren und dabei langs 
einer Mantellinie mit eincm Superfinishwerkzeug zu bear- 
beiten. Dcr Drehbewegung der zu bearbeitenden Rolle wird 
eine oszillierende Bewegung des Superfinishwerkzeugs 10 
uberiagert, deren Oszillationsrichtung in Langsrichtung der 
Rolle vcrlauft. Zur Herstellung ciner bestimmten Balligkeit 
ist es bekannt, Transportwalzen mit ciner Profilicrung zu 
verwenden. Jedoch sind die Moglichkeiten, eine spezielle 
ballige Form zu erreichen, bei diesen bekannten Verfahren 15 
begrenzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabc zugrundc, eine Moglich- 
keit zu schaffen, Rollen so zu bearbeiten, daB sie einer ge- 
wiinschten balligen Langskontur genauer entsprechen als 
dies bisher moglich war. 20 

ZurLosung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung ein Ver- 
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie eine Vor- 
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 14 vor. Weiter- 
bildungen der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen 
Anspriiche, deren Wortlaut ebenso wie der Wortlaut der Zu- 25 
ammenfassung durch Bezugnahme zum Inhalt der Beschrei- 
bung gemacht wird. 

Bisher wurde das Superfinishwerkzeug mit einer konstan- 
ten AnpreBkraft gegen die Rolle angedruckt. Da die Rolle in 
Langsrichtung sich dem Werkzeug aber zunachst nahert, 30 
wirkt das Werkzeug anfangs nur auf einen kleinen Teil der 
Lange der Rolle oder des Kegels, und erst allmahlich auf die 
gesamte Lange. Dadurch ist zunachst die Hachenpressung 
grbBer als im weiteren Verlauf. Dies kehrt sich dann um, 
wenn die Rolle das Werkzeug verlaBt. Auf diese Weise ent- 35 
steht von sich aus eine gewisse Balligkeit, die aber nicht ge- 
steuert werden kann. Mit den MaBnahmen nach der Erfin- 
dung ist es dagegen moglich, die Parameter der Superfinish- 
bearbeitung, beispielsweise die AnpreBkraft und damit den 
AnpreBdruck des Werkzeugs gegen die zu bearbeitende 40 
Rolle gesteuert zu verandern, so daB bei Verwendung eines 
etwas balligen Werkzeugs eine Rolle mit einer gewiinschten 
Balligkeit hergestellt werden kann. 

Einer der Parameter der Bearbeitung durch das Superfi- 
nishwerkzeug ist, wie bereits erwahnt, der AnpreBdruck des 45 
Werkzeugs gegen die rotierende Rolle. 

Ein weiterer Parameter, der nach dem von der Erfindung 
vorgeschlagenen Verfahren gesteuert geandert werden kann, 
ist die Schwingfrequenz des Superfinish werkzeugs. Damit 
kann an bestimmten Stellen ebenfalls eine verstarkte Bear- 50 
beitung durchgefuhrt werden. 

Weiterhin kann erfindungsgemaB der Hub der Superfi- 
nishbearbeitung verandert werden. 

Eine nochrnals weitere Moglichkeit, wie die Form der 
Rolle geandert werden kann, liegt darin, die Relativgc- 55 
schwindigkeit zwischen dem Werkzeug und der Rolle in 
Transportrichtung zu an dem . 

Dies kann beispielsweise dadurch geschehen, daB das Su- 
perfinishwerkzeug in Transportrichtung der bearbeiteten 
Rolle selbst bewegt wird, sowohl in der gleichen Richtung 60 
wie die Rolle als auch in umgekehrter Richtung. Damit kann 
nicht nur die Relativgeschwindigkeit, sondcrn auch die Be- 
arbeitungsdauer eines bestimmten Werkzeugsabschnitts ge- 
steuert geandert werden. 

In Weiterbildung schlagt die Erfindung vor, daB das 65 
Werkzeug erst dann gegen die Oberflache der zu bearbeiten- 
den Rolle angelegt wird, sobald diese die Stelle des Werk- 
zeugs erreicht. 
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In nochmaliger Weiterbildung kann vorgesehen werden, 
daB das Werkzeug von der bearbeiteten Rolle abgehoben 
wird, sobald diese die Stelle des Werkzeugs zu verlassen be- 
ginnt. Auf diese Weise kann dafur gesorgt werden, daB auch 
im Endbereich der bearbeiteten Rollen genau diejenige 
Form erreicht wird, die mit der Bearbeitung erreicht werden 
soil. 

Es ist denkbar, das Vorhandensein einer zu bearbeitenden 
Rolle ausschlieBlich aus geometrischen Daten abzuleiten, 
namlich der Umdrehungsgeschwindigkeit der Transport- 
walzen, der GroBe der Transportwalzen und der GroBe der 
zu bearbeitenden Rollen. ErfindungsgemaB kann jedoch in 
Weiterbildung vorgesehen werden, das Herannahen der zu 
bearbeitenden Rolle an das Werkzeug mit Hilfe eines Sen- 
sors festzustellen. Der Sensor, der dem Werkzeug zugeord- 
net wird, wird in einer bestimmten festen Position vor dem 
Werkzeug angeordnet, so daB die Genauigkeit des Heranna- 
hens der Rolle vergroBert werden kann. 

ErfindungsgemaB kann die Position der Rolle aus dem Si- 
gnal des Sensors und geometrischen Daten bestimmt wer- 
den, beispielsweise der Lange der zu bearbeitenden Rolle, 
der Position des Sensors im Verhaltnis zu dem Werkzeug 
und der Transportgeschwindigkeit der Transportwalzen. Der 
Sensor laBt sich auf diese Weise so anordnen, daB er schon 
vor dem Werkzeug vorhanden ist. Es kann ein beruhrungs- 
frei arbeitender Sensor verwendet werden. 

Um bei der gewiinschten verstarkten Bearbeitung der En- 
den der Rolle keine Reaktionen der Rollen hervorzurufen 
oder eine soiche Reaktion zu verhindern, kann erfindungs- 
gemaB in Weiterbildung vorgesehen werden, die Rollen vor 
und/oder hinter dem Werkzeug mindestens teilweise gegen 
ein Abheben oder Verkippen zu sichern. 

Dies kann beispielsweise mit Vorteil mit Hilfe je eines 
Niederhalters erreicht werden, die unmittelbar vor oder hin- 
ter dem Werkzeug angeordnet werden und die insbesondere 
bewegbar ausgebildet sind. Es wird moglich, die Niederhal- 
ter bei Erreichen einer bestimmten Position anzuheben und/ 
oder bei Erreichen einer bestimmten Position auf die zu be- 
arbeitende Rolle aufzulegen. 

Um eine gewunschte Balligkeit an den Endbereichen der 
Rolle zu erhalten, kann erfindungsgemaB vorgesehen wer- 
den, den AnpreBdruck des Werkzeugs am Anfang und am 
Ende der Rolle zu erhohen. 

Die von der Erfindung vorgeschlagene Vorrichtung kann 
mit Hilfe der Steuerung mindestens einen Parameter der Su- 
perfinishbearbeitung vor und/oder wahrend der Bearbeitung 
andern. Um eine bestimmte Form der Rolle zu erhalten, 
kann die Anderung insbesondere von der Langsposition der 
zu bearbeitenden Rolle abhangig gemacht werden. Zu den 
Parametem, die einzeln oder in Kombination geandert wer- 
den konnen, gehbren der AnpreBdruck des Werkzeugs ge- 
gen die Rolle, die Schwingfrequenz des Superfinishwerk- 
zeugs, der Hub des Superfinish werkzeugs und die Relativ- 
geschwindigkeit zwischen dem Werkzeug und der Rolle in 
Transportrichtung. Beispielsweise kann die Steuerung den 
AnpreBdruck des Werkzeugs jc nach Langsposition der zu 
bearbeitenden Rolle andern. Diese Anderung geschicht da- 
bei naturlich so, daB wahrend eines oder mehrerer Umlaufe 
der zu bearbeitenden Rolle der AnpreBdruck nicht verandert 
wird, sondern relativ langsam. 

Bei dem Sensor, der an der von der Erfindung vorgeschla- 
genen Vorrichtung angeordnet werden kann, kann es sich 
insbesondere um einen beriihrungsfrei arbeitenden Sensor 
handcln. 

ErfindungsgemaB kann in Transportrichtung vor dem Su- 
perfinishwerkzeug und/oder hinter dem Superfinishwerk- 
zeug ein Niederhalter angeordnet werden, der mit einem 
Antrieb versehen ist. Der Antrieb kann den Niederhalter in 
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Kontakt mit der zu bearbeitenden oder gerade bearbeiteten 
Rolle bewegen und diese gegen eine Veranderung ihrer Ori- 
entierung sichern. Der Antrieb kann den Niederhalter auch 
von der Rolle abheben. Der Antrieb ist mit der Steuerung 
verbunden, so daB die Bewegung des Niederhalters eben- 5 
falls in Abhangigkeit von dem gewunschten Arbeitsergebnis 
gesteucrt werden kann. 

Wcitcrc Merkmale, Einzelheiten und Vorziige der Erfin- 
dung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sowic anhand 10 
der Zcichnung. 

Hierbci zcigen: 

Fig, 1 schematisch die Anordnung eincs Superfinish- 
werkzeugs mit zwei Niederhaltern uber einer von zwei 
Transportwalzen transporticrten zu bearbeitenden Rolle; 15 

Fig. 2 schematisch die Anordnung des Schwingantriebs 
fur das Superfinishwerkzeug an einer rnitbewegbaren Ein- 
heit. 

Die von der Erfindung vorgeschlagene Vorrichtung ent- 
halt zwei Transportwalzen 1, 2, die im dargestellten Bei spiel 20 
als hyperbolische Walzen ausgebildet sind. Beide Transport- 
walzen 1, 2 sind in der dargestellten Horizontal ansicht ge- 
geneinander verschrankt, wahrend sie in einer Aufsicht par- 
allel zueinander verlaufen. Zwischen beiden Walzen ist ein 
Walzenspalt gebildet, in dem hintereinander eine Vielzahl 25 
von zu bearbeitenden Rollen angeordnet werden. Die beiden 
Transportwalzen 1, 2 werden synchron in gleicher Drehrich- 
tung angetrieben. Dadurch walzt sich die zu bearbeitende 
Rolle 3 langs der Oberflache bei der Walzen 1, 2, was zu ei- 
ner Rotationsbewegung um die eigene Achse der zu bear- 30 
beitenden Rolle 3 und zu einer Bewegung in Langsrichtung 
fuhrt. Oberhalb des Walzenspalts ist ein Superfinishwerk- 
zeug 4 angeordnet, das mit Hilfe eines Schwingantriebs in 
kurzhubige Schwingungen in Richtung des Doppelpfeils 5 
versetzt werden kann. Diese Oszillationsrichtung ist parallel 35 
zu der Transportrichtung der zu bearbeitenden Rolle. Dieser 
Schwingantrieb ist nicht dargestellt. Zusatzlich kann das Su- 
perfinishwerkzeug 4 mit Hilfe einer ebenfalls nicht darge- 
stellten Andruckeinrichtung nach unten gegen die zu bear- 
beitenden Rollen 3 angedruckt und auch abgehoben werden. 40 

In Transportrichtung unmittelbar vor dem Superfinish- 
werkzeug 4 ist ein Niederhalter 6 angeordnet, der mit Hilfe 
einer nicht dargestellten Einrichtung angehoben und abge- 
senkt werden kann. Diese Bewegung wird durch den Dop- 
pelpfeil 7 veranschaulicht. 45 

In Transportrichtung hinter dem Superfinishwerkzeug 4 
ist ein zweiter Niederhalter 8 angeordnet, der ebenfalls an- 
gehoben und abgesenkt werden kann, was durch den Dop- 
pelpfeil 9 angedeutet ist. 

Das Anheben, Absenken und Andriicken des Superfinish- 50 
werkzeugs 4 wird von einer nicht dargestellten Steuerung 
ubemommen. 

Mit der Steuerung verbunden ist ebenfalls ein Sensor 10, 
insbesondere ein beruhrungsfrei arbei tender Sensor. Zur 
Verbindung dicnt ein angedcutetes Kabcl 11. Bei dem Sen- 55 
sor 10 kann cs sich bcispiclswcisc um eine Lichtschrankc 
handcln. Die Wirkungsrichtung ist durch die strichpunk- 
tiertc Linie 12 angedeutet. Aufgrund der festcn Position des 
Sensors 10 gegenuber dem Superfinishwerkzeug 4 und der 
Geometric der Anordnung, namlich der Rotationsgcschwin- 60 
digkeit und GroBe der Transportwalzen und der GroBe der 
zu bearbeitenden Rollen 3 kann die Steuerung daher erken- 
nen, wo das jeweils durch den Sensor 10 festgestellte Werk- 
stiick anschlicBcnd sich aufhalt. 

Die Wirkungsweise der dargestellten Anordnung ist die 65 
folgende. Die zylindrischen zu bearbeitenden Rollen 3 wer- 
den in an sich bekannter Weise dem Satz von Transportwal- 
zen 1, 2 zugefiihrt. Sie weisen einen bestimmten gegenseiti- 



gen Abstand auf. Der Sensor 10 erkennt das Werkstiick 3 
und meldet dies der Steuerung. Diese setzt den ersten Nie- 
derhalter 6 auf die zu bearbeitende Rolle 3 auf. Sobald die 
Steuerung erkennt oder annimmt, daB die Rolle 3 die Stelle 
erreicht hat, wo das Superfinishwerkzeug 4 angeordnet ist, 
senkt sie dieses auf die Rolle 3 ab und erzeugt einen be- 
stimmten ausgcwahlten AnpreBdruck. Dadurch wird die 
Rolle 3 an dieser Stelle starker bearbeitet. Mit zunehmender 
Eingriffszeit, d. h. fortschrei tender Bewegung der Rolle 3 in 
Langsrichtung, wird der Arbeitsdruck verringert, um einen 
rein zylindrischen Teil der Rolle 3 zu bearbeiten. Zum 
Wcrkstuckende hin wird der Arbeitsdruck wicder gesteigert. 
Nun wird der hinter dem Superfinishwerkzeug 4 angeord- 
nete Niederhalter 8 abgesenkt, um die Ausrichtung der zu 
bearbeitenden Rolle 3 zu gcwahrlcisten. 

Nach vollstandiger Bearbeitung der Rolle 3 wird auch das 
Superfinishwerkzeug 4 wicder abgehoben. 

Zum Erreichen einer hohen Oberflachengute und Rund- 
heitskorrektur kann die Vorrichtung mehrere mit je einem 
Superfinishwerkzeug 4 versehene Module aufweisen, wobei 
die Art des Superfinish werkzeugs bei den einzelnen Modu- 
len verschieden sein kann. Bei den mehreren Modulen kann 
es sich um Module mit Sensor und Niederhaltern oder auch 
um andere Module handeln, wobei erfindungsgemaB jedoch 
ein Modui so ausgebildet sein muB, wie dies gerade be- 
schrieben wurde. 

Bei bestimmten Verhaltnissen von Lange zu Durchmesser 
konnen die Module entsprechend dem Vorschubweg mittels 
einer uberlagerten Wegsteuerung mitgefuhrt werden. 

Fig. 2 zeigt, ebenfalls stark vereinfacht, eine mogliche 
Anordnung von Antrieben fur Teile der Vorrichtung nach 
der Erfindung. Der erste Niederhalter 6 ist uber ein Getrie- 
beelement 13, beispiels weise eine Stange, mit seinem An- 
trieb 14 verbunden. Dieser Antrieb 14 kann den Niederhal- 
ter 6 in Richtung des Doppelpfeils 7 bewegen, ihn also ge- 
gen die Rolle 3 andriicken oder abheben. 

Das Superfinishwerkzeug 4 ist ebenfalls uber eine Stange 
15 mit seinem Antrieb 16 verbunden, der es gegen die Ober- 
flache der Rollen 3 andriicken und von dieser abheben kann. 
Dies ist durch den Doppelpfeil 17 dargestellt, Es kann sich 
hier beispiels weise um einen Linearmotor oder auch um ei- 
nen pneumatisch betatigten Schwingantrieb handeln. Der 
Oszillationsantrieb 20 fur das Superfinishwerkzeug 4 ist so 
ausgebildet, daB er eine Oszillationsbewegung in Richtung 
des Doppelpfeils 5 durchfiihren kann. 

Der Antrieb 18 fur den zweiten Niederhalter 8 entspricht 
dem Antrieb 14 fur den ersten Niederhalter 6. 

Alle Antriebe 14, 16, 18 sind auf einer gemeinsamen Bau- 
einheit 19 angebracht, die uber ein Getriebeelement 25 mit 
dem Oszillationsantrieb 20 verbunden ist, welcher wie- 
derum von einem weiteren Bauelement 21 getragen wird. 
Das Bauelement 21 ist seinerseits so an der Vorrichtung be- 
fesUgt, daB es in Richtung des Doppelpfeils 22 bewegt wer- 
den kann, also in Langsrichtung der Vorrichtung bzw. in 
Transportrichtung der Rolle 3. 

Alle Antriebe sind fiber Stcucrlcitungen 23 mit der Steue- 
rung 24 verbunden. 

In Zusammcnhang mit Fig. 1 wurde beschrieben, wie zur 
Erreichung einer bestimmten Balligkeit der Rolle 3, bei der 
cs sich naturlich auch um cine Kcgclrolle handeln kann, der 
AnpreBdruck des Superfinishwerkzeugs 4 in Abhangigkeit 
von der Langsposition der Rolle 3 gesteuert gcandert wer- 
den kann. 

In gleicher Weise laBt sich auch die Schwingfrequenz des 
Superfinishwerkzeugs 4 in Abhangigkeit von der Langspo- 
sition andem, d. h. die Frequenz, in der das Superfinish- 
werkzeug 4 in Richtung des Pfeils 5 bewegt wird. 

Es ist. ebenfalls moglich, wahrend der Bearbeitung den 
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Schwinghub des Superfinishwerkzeugs gesteuerl zu veriin- 
dem. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, das Superfinish- 
wcrkzeug mit Hilfe der Baueinhcit 21 wahrend eines Teils 
der Bearbeitung mit der Rolle 3 rnilzubewegen, so daB die 5 
Bearbeitungsdauer an bestimmten Teilen der Roile vcrlan- 
gert wird. In dem mittlercn Tcil der Rolle, wo nur eine ge- 
ringc Bearbeitung erwiinscht wird, kann das Superfinish- 
wcrkzcug 4 dann gegen die Richtung der Rolle 3 verschoben 
werdcn, so daB cs anschlieBend auch wicder in seine ur- 10 
spriingliche Ausgangsposition gelangt. 

Sclbstvcrstandlich ist cs moglich, Kombinationen von 
Bearbeitungsparametern gestcuert zu verandern. 

Patcntanspruche 15 

1. Verfahrcn zum Supcrfinishen von Rollen (3) im 
Durchlaufverfahren, bei dem 

1.1 mindestens eine Rolle (3) um ihre eigene 
Langsachse gedreht und 20 

1.2 in Richtung ihrer Langsachse linear an einem 
Superfinishwerkzeug (4) vorbei transportiert 
wird, 

1.3 das Superfinishwerkzeug (4) wahrend des 
Transports der Rolle (3) gegen deren Oberflache 25 
angedruckt und 

1.4 in Transportrichtung der Rolle (3) hin- und 
hergehend oszilliert wird, wobei 

1.5 mindestens einer der Parameter des Bearbei- 
tungsvorgangs vor und/oder wahrend der Bearbei- 30 
tung geandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der AnpreB- 
druck des Superfinishwerkzeugs (4) wahrend des 
Transports geandert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die 35 
Schwingfrequenz des Superfinishwerkzeugs (4) gean- 
dert wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, bei dem die Amplitude der Schwingung des Su- 
perfinishwerkzeugs geandert wird. 40 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, bei dem die Relativgeschwindigkeit zwischen dem 
Superfinishwerkzeug (4) und der Rolle (3) in Trans- 
portrichtung geandert wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 45 
che, bei dem das Superfinishwerkzeug (4) gegen die 
Oberflache der Rolle (3) angelegt wird, sobald diese 
die S telle des Werkzeugs (4) erreicht. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, bei dem das Werkzeug (4) von der Rolle (3) abge- 50 
hoben wird, sobald diese die Stelle des Superfinish- 
werkzeugs (4) zu verlassen beginnt. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, bei dem die Annaherung der zu bearbeitenden 
Rolle (3) an das Superfinishwerkzeug (4) mit Hilfe ci- 55 
ncs Sensors (10) fcstgestellt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, bei dem die Position der zu bearbeitenden Rolle 
(3) aus dem Signal des Sensors (10), der Lange der 
Rolle (3), der Position des Sensors (10) und der Trans- 60 
portgeschwindigkeit der Transportwalzen (1, 2) be- 
stimmt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, bei dem die Rolle (3) vor- und/oder hintcr dem 
Superfinishwerkzeug (4) mindestens teilweise gegen 65 
ein Abheben gesichert wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem zur Siche- 
rung gegeniiber dem Abheben ein Niederh alter (6, 8) 
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angeordnet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die Nieder- 
halter (6, 8) bei Erreichen einer bestimmten Position 
abgchoben wcrden. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, bei dem zur Erreichung einer bestimmten Bal- 
ligkeit der Rolle (3) der AnpreBdruck des Superfinish- 
werkzeugs (4) am Anfang und am Ende der Walze (3) 
erhoht wird. 

14. Vorrichtung zum Superfinishen von Rollen (3) im 
Durchlaufverfahren, mit 

14.1 einem Paar drehangctricbener verschrankter 
Transportwalzen (1, 2), 

14.2 mindestens einem in Querrichtung etwa mit- 
tig zwischen den Transportwalzen (1,2) angeord- 
neten Superfinishwerkzeug (4), 

14.3 einem Schwingantrieb fur das Superfinish- 
werkzeug (4), 

14.4 einer Einrichtung zum Andrucken des Su- 
perfinishwerkzeugs (4) gegen die zu bearbeitende 
Walze (3) und zu seinem Abheben von dieser, so- 
wie mit 

14.5 einer Steuerung, die 

14.5.2 zur Anderung mindestens eines Para- 
meters der Superfinishbearbeitung vor und/ 
oder wahrend der Bearbeitung ausgebildet ist 
und 

14.5.3 die Position der Rolle (3) in Trans- 
portrichtung kennt oder kennen kann. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, bei der die Steue- 
rung zur Anderung des AnpreBdrucks des Superfinish- 
werkzeugs (4) gegen die Rolle (3) ausgebildet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, bei der die 
Steuerung zur Anderung der Schwingfrequenz des Su- 
perfinishwerkzeugs (4) ausgebildet ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, 
bei der die Steuerung zur Anderung des Hubs des Su- 
perfinishwerkzeugs (4) ausgebildet ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, 
bei der die Steuerung zur Anderung der Relativge- 
schwindigkeit zwischen dem Werkzeug (4) und der 
Rolle (3) in Transportrichtung ausgebildet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, 
nut einem Sensor, der 

19. 1 mit der Steuerung verbunden ist und 

19.2 die Position der zu bearbeitenden Rolle (3) 
ermitteln kann. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19, 
mit einem in Transportrichtung vor dem Superfinish- 
werkzeug (4) angeordneten Niederhalter (6) und einem 
Antrieb fur diesen, der mit der Steuerung (2) verbun- 
den ist und zur Bewegung des Niederhalters (6) in 
Richtung auf die zu bearbeitende Rolle (3) ausgebildet 
ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 20, 
mit einem in Transportrichtung hintcr dem Superfinish- 
werkzeug (4) angeordneten Niederhalter (8) und einem 
Antrieb fur diesen, der mit der Steuerung verbunden 
und derart ausgebildet ist, daB er den Niederhalter (8) 
in Richtung auf die zu bearbeitende Rolle (3) bewegen 
kann. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 21, 
bei der der Schwingantrieb einen Linearmotor auf- 
weist. 
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